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Abstract 
The important problem in using control charts is a power of detecting abnormal variation in the 
process， namely operating characteristics. In the previous paper， the influence of measurement 
errors on the power of x charts was tr回 tedof by the present authr. In this paper， the influence 
of measurement errors on R charts and x-R charts is explained in detail 
1. 緒 -Z Eヨ
測定誤差およびサンプリング誤差が管理図の検出力にいかに影響するかを明らかにするこ
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測定誤差のある場合の R管理図，fi5-R管理図の特性 865 
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図 2 検出力曲線 (R管理図，n=4) 





P =¥ !n(ω)dw+¥ - j入(ω)dw
o)D，v'玩， oi 
=1一九(D2.Jm')+九(D，.Jm') (13) 
から検出力を求めることができる。すなわち，いま測定誤差として tJ~/tJ}， を指定すると (10) か
らおのおのの ιに対するイ示7が求められ，nを指定すると (13)からおのおのの κに対する検
出力 Pが計算できる。
このような方法で(]~/(]}，= 0.1 0ム0ム0ム1.0のおのおのについて3シグマ限界の nニ 2，
4，5，6，8のR管理図につき検出力を算出した。




1) 検出力は試料の大きさが n=6以下では D2吋示7の値により定まり， 試料の大きさが
n=7以上では D2.J五ア， D，イ五アの値により定まる。 nが一定ならば，測定誤差がない場合工程
の変化が "0 の検出力と，測定誤差が tJ~/tJþ の場合同じ検出力を与える K は
，.2 = ，，;+(，，~-1) (tJ~/，σ与) (14) 
の関係があり，よって tJ~/(]Þ= 0， ，.2 = 2.0 と (]~/σ与=
0.1， ，，2=2.1 と tJ~/tJ'p =Oムぷ"，= 2.5 または， (]~/(]}， = 0， 
κ"=3.0 と σ~/(]þ = 0.1， ，，2 ニ 3.2 と tJ~/σÞ=Oム，.2=4.0
7よどは検出力が同じである。
2) ，.>1では測定誤差が増大するといずれも検

























測定誤差のある場合の R管理図，子-R管理図の特性 867 
で a'u/a'p=Oのとき P=lとなるが，測定誤差が存在すると著しく検出力を低下させ， κが0に
近く nが小さい {n;:;7)ほどその影響は大である。
6) (14)式より，fí~ とぷとの関係を各 a'M/a~ につき直線で表わせるので図-5 のような測
定誤差がある場合の R管理図用検出力計算図表を作成した。図 5の曲線群は n=2，4， 5， 6， 8 
のa;lf/a'p=O(担u定誤差がない場合)の R管理図の検出力曲線を描いたものである。図の使い方













ていまある測定誤差の場合の E およびR管理図の検出力を Px，PRとすると，その測定誤莞の
場合の x-R管理図の検出力 Pは，
P=lー (l-Px)(l-PR) = Px+PR-Px，PR (15) 
となり，この式で容易によr;-R管理図の検出力が算出できる。
一例として，a'iJJヰ=0.1なる場合，工程が変化し，工程平均が 1ap だけ大きくなり (δ=1)，
工程標準偏売が2倍になった (κ=2)としよう。 この変化に対して n=5のx-R管理図の検出
力はどのくらいであるかを求めてみると，前報1) に示した計算結果から P王=0.3304，前章の計
算結果から PR= 0.3725，それ故 (15)式から
P = 0.3304+0.3725-0.3304xO.3725 = 0.5798 
となる。
このようにして a~t[/a'r= 0.1， 0ム 0.3，0.5， 1.0のおのおのについて δとκをいろいろ変え





均の変化 δと検出力 Pとの関係， 図-7
1乙n=4，K=2， 0'.M/o'p =0~1.0 の場合の
δとPとの関係，図-81こn=4，8=0.5， 
K = 0.5~6.0 の場合の。~/a~ と P との関
係，図-9~こ n=4， δ=2.0， κ=0.5~6.0 の
場合の 6νgLとPとの関係，図-101こη
=4， κ=0ム δ= 1.0~3.0 の場合の a~vJa~
とpとの関係，図-111乙n=4，κニ 2.0，



















表-1 x-R 管理図の検出力 (n=4， σ~1/σト =0.2)
κ 
5 6 2 3 4 
。 0.3630 0.7306 。目8842 0.9450 0.9711 
0.5 0.3928 0.7404 0.8871 0.9459 0.9715 
1.0 0.4783 0.7673 0.8951 0.9487 0.9725 
1.5 0.6036 0.8065 0.9073 0.9529 0.9742 
2.0 0.7401 0.8512 0.9220 0.9582 0.9763 
2.5 0.8560 0.8944 0.9377 0.9642 0.9789 
3.0 0.9337 0.9312 0.9527 0.9704 0.9816 
3.5 0.9750 0.9589 0.9659 0.9763 0.9843 
4.0 0.9924 0.9776 0.9766 0.9818 0.9870 
4.5 0.9981 0.9889 0.9848 0.9864 0.9895 
5.0 0.9996 0.9950 0.9907 0.9902 0.9917 
5.5 0.9999 0.9979 0.9946 0.9932 0.9937 
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図 10 検出力に対する測定誤差の影響




























2) κ>1では測定誤差が増大すると検出力は減少するが，n， /(， δが十分大きいとその影
響ほ小さくなる。
3) δ=0， K=lでは測定誤差は検出力に影響しない。
4) κく1，n=6以下では -3く3イZく3の範囲内で測定誤差が増大すると， わずかではあ
るが検出力が増加する場合がある。
5) Kく1，n=7以上でR管理図に LCLがある場合には，K=O， d'M/d'p=Oのとき P=lと
なるが，測定誤差が存在すると検出力を低下させる (oが十分大きい場合を除く)。
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